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Аннотация 
В статье приводится описание планирования расписания и движения поездов основных 
цехов металлургического комбината. Кратко описываются принципы планирования движе-
ния поездов, архитектура системы и источник данных для нее. Применение данной системы 
на производстве позволит обеспечить бесперебойное и ритмичное обслуживание производ-
ственных агрегатов и цехов, связанное с транспортной системой предприятия.  
Ключевые слова: расписание, транспорт, контактны график, информационная си-
стема, основные цеха, металлургический комбинат, планирование. 
                                                     




The article describes the planning schedule and train traffic of the main shops of the metallur-
gical plant. Briefly described the principles of planning the movement of trains, the system architec-
ture and the database for it. Application of this system in production will ensure uninterrupted and 
rhythmic maintenance of production units and workshops associated with the transport system of the 
enterprise.  
Key words: schedule, transport, contacts schedule, information system, main shops, metallur-
gical combine, planning. 
 
Металлургический комбинат – это предприятие с полным производствен-
ным циклом (доменный, сталеплавильный и прокатный переделы). Транспорт 
осуществляет перевозки между цехами и хозяйствами завода. Для более полного 
учета совместной работы цехов и транспортной инфраструктуры требует появ-
ление системы планирования, которая свяжет их в единое целое и позволит 
уменьшить влияние человеческого фактора, строить обратную зависимость, вли-
яющую на план производства цехов.  
В целях надежного обеспечения нормального хода производственного про-
цесса в качестве основного транспорта предприятия применяют железнодорож-
ный транспорт нормальной колеи. Данный вид транспорта обеспечивает посто-
янную связь с сетью железных дорог станы, надежную транспортировку боль-
ших и постоянных грузопотоков тяжелых и специальных грузов [1].  
Рациональная организация всех видов перевозок требует четкого согласова-
ния работы внутризаводского транспорта [2] с работой всех цехов и хозяйств ме-
таллургического предприятия. Координирование производственных и транс-
портных операций во времени и пространстве достигается построением совмест-
ных контактных графиков работы. Контактный график является регламентом ра-
боты транспорта и обеспечивает бесперебойную перевозку грузов цехов метал-
лургического предприятия. Пример контактного графика представлен на ри-
сунке 1. 
 
Рис. 1. Контактный график движения сталеразливочных составов 
 
На железных дорогах движение поездов осуществляется по графику движе-
ния поездов. Он выражает план всей эксплуатационной работы [3]. 
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Система управления движением поездов включает: техническое и оператив-
ное планирование эксплуатационной работы, регулирование перевозок и пере-
возочных средств, оперативное руководство движением поездов и анализ выпол-
ненной работы. Основными задачами системы управления движением поездов 
являются: 
 удовлетворение потребности в перевозках; 
 бесперебойное и безопасное движение поездов; 
 наиболее рациональное использование потенциала (персонала, подвиж-
ного состава, технических средств станций и участков и т.п.). 
Планирование графика движения поездов производится по плану: 
1. Выбираются период планирования (почасовое, по суточное, по недель-
ное, по месячное); 
2. Определяются граничные условия плана (состояние с которого начина-
ется планирование). 
В работе были приняты следующие ограничения:  
 рассматривается только планирование, требующее оперативных поста-
вок, т.е. поставки между основными цехами производства; 
 рассматриваются одногрупповые поезда, т.е. все вагоны поезда идут 
только до одной станции назначения; 
 не учитывается маневровое движение и внутрицеховое перемещение гру-
зов; 
 для разработки программы была выбрана часть путевого развития метал-
лургического предприятия. 
3. Определяются объекты для планирования, т.е. цеха (доменные цехи, кис-
лородно-конверторный цех, цехи горячей прокатки, цехи холодной прокатки, 
цехи выпуска прочей металлургической продукции). Схема основных цехов 
представлена на рисунке 2. 
 
Рис. 2. Основные цеха металлургического производства 
 
4. Вычисляется необходимое количество подвижного состава в каждом по-
езде, исходя из потребностей производства (производственная программа цехов 
в пересчете на период планирования). 
5. Выставление планового времени ремонта на путях предприятия; 
6. Планирование по времени подвижного состава цехов непрерывного про-
изводства (чугуновозы, сталевозы). 
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7. Планирование по времени подвижного состава остальных основных це-
хов (вертушки, составные поезда). Планирование ж/д движения сводится к ис-
пользованию уже разработанного контактного графика. Осуществляется органи-
зация вагонов в поезда на основании плана формирования грузовых поездов. 
Создаваемая система разрабатывается для построения расписания поездов в 
пределах металлургического предприятия. Для разработки системы применяем 
клиент – серверную архитектуру [4], представленную на рисунке 3. Данные хра-
нятся в сущностях на MS SQL Server, клиентское приложение состоит из 4 мо-
дулей: НСИ (нормативно-справочная информация), исходные данные, результат, 
графическое отображение. 
 
Рис. 3. Архитектура системы 
 
Новая система должна работать с базой данных [5] с хранимой в ней инфор-
мацией, представленной на рисунке 4. Все справочные таблицы (8 таблиц) со-
держат информацию, которую пользователь может просматривать и редактиро-
вать в случае необходимости. Вспомогательная таблица создана для устранения 
связи многие-ко-многим между таблицами Участки и Маршруты. Так как 
участки содержаться в многих маршрутах, а маршруты содержат много участков. 
По данным трех таблиц (Поезд Факт, График Подачи составов, Станционная ра-
бота) и распланированного в системе времени, и маршрутов составляется распи-
сание, которое видит пользователь (рисунок 5).  
 
 





Рис. 5. Окно пользователя с расписанием 
 
Для разработки был выбран язык программирования С# [6] в среде разра-
ботки MS Visual Studio с использованием БД Аccess, что позволяет быстро и эф-
фективно разработать требуемое приложение.  
Заключение. Автоматизированная система планирования расписания и дви-
жения поездов основных цехов металлургического комбината создана и дораба-
тывается. Система управления движением поездов позволит проводить работы 
по планированию расписания движения своевременно в соответствии с изменя-
ющимся планом производства.  
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Аннотация 
Технолог доменного цеха, выполняя мониторинг и контроль металлургического про-
цесса, вынужден принимать множество решений для оптимизации производственных задач. 
На текущий момент, технолог вынужден использовать программный модуль, выполненный 
на интерфейсе Windows Forms. Приложения, выполненные на таком интерфейсе, имеют ряд 
серьезных недостатков, таких как: необходимость ручной инсталляции; отсутствие мо-
бильности; необходимость соответствующей программной и аппаратной платформы; тре-
бует специальной настройки и администрирования; обновление продукта требует проведе-
ния дополнительных работ, по обновлению приложения на всех машинах. 
Основываясь на вышеописанных ограничениях, было принято решение переводить ряд 
расчетных модулей на web-приложения. В данной работе будет рассмотрена разработка 
web-приложения расчета оптимального содержания ЖРМ в доменной шихте на технологии 
ASP.NET MVC 5. 
В web-приложении должны выполняться все функции, которые используются в суще-
ствующем решении, выполненном на Windows Forms, в модуле оптимального расчета содер-
жания ЖРМ в доменной шихте. 
Ключевые слова: доменная плавка, web-приложение, расчет оптимального содержа-
ния ЖРМ, черная металлургия, сервер, asp.net mvc, c#. 
Abstract 
The technologist of the blast furnace shop, monitoring and controlling the metallurgical pro-
cess, is forced to make many decisions to optimize production tasks. At the moment, the technologist 
has to use a software module executed on the Windows Forms interface. Applications implemented 
on such an interface have a number of serious shortcomings, such as: need for manual installation; 
lack of mobility; the need for an appropriate software and hardware platform; requires special con-
figuration and administration; updating the product requires additional work to update the applica-
tion on all machines. 
Based on the above limitations, it was decided to translate a number of calculation modules 
into web-applications. In this paper, we will consider the development of a web-application for cal-
culating the optimal content of LMW in a domain host on ASP.NET MVC 5 technology. 
The web-application must perform all the functions that are used in the existing solution exe-
cuted on Windows Forms, in the module for the optimal calculation of the content of LMW in the 
blast furnace charge. 
Key words: blast furnace smelting, web-application, calculation of optimal content of iron ore, 
ferrous metallurgy, server, asp.net mvc, c#. 
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